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Thon⸗Auf⸗ und Abdrehmaſchine. 


Vom Ingenieur Edmund Fiſcher, patentirt für das Kaiſerthum 
Oeſterreich am 9. März 1863. 


Dieſe neue Maſchine, in zwei großen Thonwaarenfabriken be⸗ 
reits beſonders erprobt und die befriedigendſten Reſultate liefernd, 
ſoll dem allgemein gefühlten Bedürfniſſe abhelfen und das Auf- und 
Abdrehen in der ganzen Thonwaareninduſtrie durch eine, von irgend 
einem Motor getriebene Trausmiſſion mittelſt Riemenbewegung ge⸗ 
ſtatten, dadurch die ſo ſchwerfällig mit Fußbewegung getriebenen 
Dreh⸗ oder Töpferſcheiben erſetzen und zugleich eine weit größere 
Productionsfähigkeit und damit verbundene billigere Erzeugung er⸗ 
möglichen. " 

Die beim Auf- und Abdrehen nothwendige momentan leicht ver⸗ 
änderliche Rotationsgeſchwindigkeit wird durch die Verſchiebung einer 
auf der Drehſcheibenwelle befindlichen Frictionsſcheibe erzielt. Die 
Verſchiebung der Frictionsſcheibe ſelbſt erfolgt durch den auf einen 
Hebel ausgeübten Druck mittelft des Fußes des auf der Drehſcheibe 
ſelbſt formenden Arbeiters. 

Die Conſtruction dieſer Maſchine geſtattet auch eine nach Be⸗ 
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darf erforderliche momentane Aenderung der Bewegungsrichtung; 
ferner kann dieſe Maſchine in jedem Locale, ohne beſondere Unkoſten 
zu verurſachen, aufgeſtellt werden. 

A und B find gußeiſerne Ständer, die durch die Platten O und 
D unter einander verbunden find und die Lager ſowohl für die hori⸗ 
zontale als verticale Welle aufnehmen. Auf der horizontalen Welle 
find auf der einen Seite drei Niemſcheiben (f f’ k“), wovon zwei 
(f“) feſt und die dritte, mittlere (k) loſe iſt und abwechſelnd durch 
einen offenen und einen gekreuzten Riemen von der von irgend 
einem Motor getriebenen Transmiſſion angetrieben wird, je nachdem 
eine nach rechts oder links nöthige Bewegungsrichtung erfordert wird. 
Auf der anderen Seite der horizontalen Welle, mit derſelben feft- 
gekeilt, fist die Antriebſcheibe K, welche durch ihre Bewegung die 
auf der ſtehenden Scheibenwelle befindliche Frictionsſcheibe L in Um⸗ 
drehung fest, und da diefe mit der ſtehenden Welle feſt verbunden 
und auf derſelben verſchiebbar iſt, ſo wird durch Umdrehung der 
Frictionsſcheibe auch die Drehſcheibe M in Bewegung gebracht. Die 
Friction ſelbſt entſteht durch das Andrücken der Antriebſcheibe K 
gegen die Frictionsſcheibe L. 

Die in jedem Momente leicht zu verändernde Drehſcheiben⸗ 
geſchwindigkeit wird erzielt durch das Verſchieben der Frictionsſcheibe 
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L auf der ſtehenden Scheibenwelle längs der gegen dieſelbe drücken⸗ 
den Fläche der Antriebſcheibe K, daher durch Aenderung des jewei— 
ligen Durchmeſſers der Antriebſcheibe K bei ſtets gleich bleibendem 
Durchmeſſer der getriebenen Frictionsſcheibe L. 2 

Das Heben der Frictionsſcheibe geſchieht durch Herunterdrücken 
des Hebels R mit dem Fuße, das Heruntergehen derſelben aber 
durch allmähliches Nachlaſſen des Hebels. 

Das Einſtellen der ganzen Maſchine in Nuhe erfolgt durch Aus⸗ 
rückung des Riemeus von der Feft- auf die Los⸗Scheibe auf der 
Zwiſchentransmiſſion. 

Althütten bei Dobtiſch. 


Ueber Simpſon's Chlorſilbercollodion⸗Verfahren. 
Von J. G. Kleffel. 
(Nach Briefen des Herrn Verfaſſers vorzugsweiſe mitgetheilt.) 

Ich habe durch wiederholte Verſuche die Ueberzeugung erlangt, 
daß der Simpſon'ſche Proceß einfacher, ſichrer und bei weitem leichter 
ausführbar als Wothly's Proceß iſt. Beifolgend einige Proben, 
das eine mit Chlorcalcium, das zweite mit Chlorammoncollodion, 
erſteres gefärbt mit Schwefelcyanammon und Chlorgold (Ton: car⸗ 
. minroth), letzteres mit Fixirnatron und Chlorgold (Ton: blauſchwarz). 

Von den probirten Salzen giebt Chlorammonium die größte Em⸗ 
pfindlichkeit, welche die des Urancollods nach meinen Verſuchen 
ebnmaol.übertrifff. Ueber. den. Koffeuwinkt. obe. ich, noch, keine. Re⸗ 
rechnung angeſtellt. Derſelbe wird weſentlich durch den Silber⸗ 
zuſatz beſtimmt. Je mehr Silber, deſto empfindlicher iſt das Collo- 
dion. — Eigenthümlich iſt, daß auch in dieſem Proceſſe, ebenſo wie 
im Urandruck, nur kräftige Negative gute Reſultate geben, während 
ſchwache, für den gewöhnlichen Papierproceß taugliche, nur flaue 
Bilder liefern. Der Proceß bietet ein weites Feld für höchſt interef- 
ſante Verſuche und verſpreche ich mir eine große Zukunft für den⸗ 
ſelben. Die Arbeiten find deßhalb fo intereſſant, weil die dem Col⸗ 
lodium zugeſetzten Chlorſalze alle verſchiedene Reſultate geben. — 
Ich gebe zuerſt das Verfahren, welches ich bei meiner Arbeit befolgte. 
Das Collodion, welches ich benutze, beſteht aus 1 Unze Alkohol, 
Y, Unze Aether, 10 Gran Wolle; iſt es gut abgelagert, ſo ſetze ich 
zu jeder Unze 1 Tropfen Harzölk). Den empfindlich machenden 
Liquor bereite ich wie folgt:, 60 Gran Silbernitrat löſe ich durch 
Schütteln in 1½ Drachmen Waſſer und ſetze dieſer Löſung 6Y, 
Drachmen Waſſer zu und filtrire; es enthält mithin jede Drachme 
Waſſer 7,5 Gran Silber. Das Chlorſalz ſetze ich dem Collodion 
direct in Kryſtallen zu. Ich bemerke noch, daß mein Collodion durch⸗ 
aus waſſerfrei iſt. Chlorammonium habe ich ausnahmsweiſe vorher 
in Waſſer gelöſt und zwar im Verhältniß von 1 zu 3. Zu jeder 
Unze Collodion habe ich 2 Drachmen der Silberlöſung geſetzt, tüchtig 
geſchüttelt und dann 15 Gran der Salzlöſung unter Schütteln hin⸗ 
zugefügt. Chlorcalcium habe ich 2 Gr. pro Unze und dazu 2 Dr. 
der Silberlöſung benutzt; zu Chlorſtrontium⸗Collodion 2 Gran. 
Chlorſtrontium und 1 Dr. Silberlöſung und zu Chlormagneſium⸗ 
Collodion genau nach Coopers Angabe: 4 Gr. Chlormagneſium und 
2¼ Dr. Silberlöfung. Das Chlorammonium-⸗Collodion zeigt eine 
ſchwach opaliſtrende Sahnefarbe, eben fo Chlorcalcium; Chlor-, 
Strontium⸗ und Magneſium⸗Collod, aber, beſonders letzteres, blei⸗ 
ben ziemlich durchſichtig. Verwendet habe ich das Collodium ſchon 
12 Stunden nach der Miſchung. Das Papier!) habe ich mit Heft- 
ftiften auf ein Brett befeſtigt, in der Dämmerung das Collodion 
darauf gegoſſen und es zum Trocknen in einem warmen Zimmer 
aufgehängt. Beim Ueberziehen hat man ſich beſonders in Acht zu 
nehmen, daß das Collodion nicht doppelt läuft, weil dieſe Stellen 
ſich dann im Goldbade durch dunkle Streifen bemerklich machen. Ein 
beſonderer Vorzug bei Anwendung des Chlorſilber-Collodions liegt 
in der ſichern Empfindlichkeit deſſelben; die Bilder 1—5 find bei 
zerſtreutem Lichte, im Fenſter, obgleich die Negative ſehr kräftig fin, 
in 1—2 Stunden, je nach der Tageszeit copirt, während ich unter 
deuſelben Negativen Wothly-Papier vier volle Tage ſtehen hatte, 
ohne die nöthige Kraft erhalten zu können. Gewöhnliches Chlor⸗ 
filber-Papier, auf einem Bade von 100 Gran Silber zu 1 Unze 
Waſſer empfindlich gemacht, erforderte 18 Stunden. Die Copien 


9 Alle Flüſſigkeiten find gewogen. Das Harzöl iſt ein Wothly'ſches 
Präparat. . 
a) Ungeſalzenes Arrowroot von Beyrich. 


habe ich im Flußwaſſer ausgewaſchen und zwar ½ Stunde bei drei⸗ 
maligem Wechſel und dann gefärbt. Die Bilder Nr. 1—3 ſind auf 
Chlorammonium⸗Collodion erzeugt; Nr. 1 und 2 in einem Gold⸗ 
bade von Chlorgold und unterſchwefligſauremſ Natron gefärbt und 
fixirt (Ton: eigeuthümlich ſchwarzblau); Nr. 3 in effigfauren Natron⸗ 
Goldbade gefärbt und mit unterſchwefligſaurem Natron fixirt (Ton: 
ähnlich dem vorigen, doch mehr ins Graue fallend). Nr. 5 im 
Schwefel⸗Cyanammon⸗Goldbade gefärbt und fixirt (Ton: carmin⸗ 
roth), aber auf Chlorcalcium-Collodion copirt; Nr. 5 ebenfalls 
Chlorcalcium⸗Collodion, aber in einem Goldbade von unterſchwef⸗ 
ligſaurem Kalk- und Goldchloridcalcium gefärbt (Ton: grauſchwarz) 
und mit Schwefel⸗Cyanammonium fixirt. Nr. 6 Chlormagneſium⸗ 
Collodion und Schwefel⸗Cyan⸗Goldbad (Ton: blauſchwarz hier und 
da roth ſchillernd). Das letztere Bild zeigt, wie Sie ſehen, ſehr 
verſchiedene Farbentöne; wodurch entſtehen dieſelben? Der Wechſel 
der verſchiedenen Farben im Goldbade iſt, beſonders hier, höchſt auf⸗ 
fallend und überraſchend, und das Endreſultat ſcheint beſonders von 
der Kraft der Copie und dem Zeitpunkte abzuhängen, wann der 
Proceß unterbrochen wird. Die Bilder färben ſich währeud des 
Auswäſſerns noch ſtark nach; deshalb darf man fie nicht zu lange 
im Goldbade laſſen, will man einen beſtimmten Ton haben. Wie 
Sie aus allen Bildern erſehen wollen, ſo fehlt es an einem ſchönen 
ſchwarzbraunen Tone, und es wird dies eine Aufgabe für die Herren 
Chemiker bilden. Iſt dies erreicht und halten ſich die Bilder unver⸗ 
ändert, ſo wird die Wothlytypie ſehr bald in den Hintergrund treten. 
(Mhgt.. Mitth,), 


Richtige Anwendung der Gegenmutter. 


Ein vielfach noch verbreiteter Mißbrauch iſt die Art der Anwen⸗ 
dung der ſogenannten Gegenmutter, welche man gebraucht, um das 
freiwillige Löſen der Schraubenmuttern an den Maſchinen während 
des Ganges zu verhindern, beſonders in Fällen, in welchen man fie 
nicht mit voller Kraft auf das niederzudrückende Stück, Lagerdeckel, 
Stopfbuchſe ꝛc., anſchrauben darf. Man ſchraubt dann eine niedrige 
Mutter auf die gewöhnliche feſt auf, indem man die zuerſt aufgeſetzte 
und bis zur richtigen Stelle geſchraubte mit einem zweiten Schlüſſel 
feſthält. Die obere Mutter nennt man gewöhnlich die Gegenmut⸗ 
ter, während der unteren Mutter diefer Name, ſowie die etwas ge⸗ 
ringere Höhe, welche man ½ bis ¼ der gebräuchlichen Mutterhöhe 
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nehmen mag, gebührt, die obere Mutter aber die für vie Schrauben⸗ 
ſtärke gebräuchliche Höhe erhalten muß. In Fig. 1 iſt die gewöhn⸗ 
liche Arbeit dargeſtellt, in Fig. 2 die allein richtige. In Folge der 
auf Abreißen der Schraube wirkenden Kraft wird jede Mutter einen 
noch ſo geringen Spielraum auf einer Seite der Gänge erhalten, 


während nur auf der anderen Seite der Gänge eine Preſſung ent- 
ſteht. Diefer geringe Spielraum iſt in den Durchſchnittsfiguren 
durch Doppellinien angegeben. Sind zwei Muttern in der oben 
beſchriebenen Art übereinander geſchraubt, ſo ſind zwei Druckkräfte 
wirkſam. Die Kraft, welche das zu haltende Stück von Zeit zu Zeit 
oder fortwährend auf die untere Mutter ausübt, welche durch die 
rückwirkende Feſtigkeit dieſer direct auf die obere übertragen wird, 
und die Kraft, welche durch das feſte Anziehen der Muttern gegen 
einander entſtanden iſt und dieſelben von einander zu entfernen 
ſtrebt. Letztere Kraft ſoll größer ſein als erſtere. Die untere Mut⸗ 
ter wird mit der Differenz dieſer Kräfte nach unten gedrückt, die 
obere aber mit der Summe derſelben nach oben. Nur wenn die den 
Lagerdeckel hebende Kraft eine ungewöhnliche Größe erreicht, wird 
die untere Mutter ein Beſtreben haben, ſich zu heben, aber auch erſt 
dann, wenn die Gewinde in der oberen Mutter derartig zerdrückt 
worden ſind, daß der Spielraum ſich auf das Doppelte vergrößert 
hat. Dann iſt aber ſchon die Gefahr des Abreißens der Schraube 
oder des Abſtreifens der Gewindegänge eingetreten. Stets aber hat 
die obere Mutter einem größeren Drucke zu widerſtehen; alſo muß 
dieſelbe eine der Schraubenſtärke angemeſſene Höhe haben, während 
die untere nur dazu dient, auch dann, wenn die den Lagerdeckel 
hebende Kraft gleich Null wird, eine Reibung der oberen Mutter auf 
dem Gewinde zu erzeugen, welche das freiwillige Losſchrauben ver- 
hindert. (Ztſchr. d. V. d. Ing.) 


Kraft's Zählapparate der Wellen⸗ und Spindel⸗ 
Umläufe. 


Die Zählapparate, welche die Anzahl Touren der Spindeln an 
Spinnmaſchinen und jene, welche die Tourenzahl von Wellen an⸗ 
geben, find in ihrer Weſenheit jo übereinſtimmend, daß die Abbil⸗ 
dung des erſteren genügt. Beiſtehende Figur zeigt den einfachen 
compendiöſen Apparat in Naturgröße. In der Hülſe a ift die 
Schraube b ſo gelagert, daß ſie blos die drehende Bewegung anneh⸗ 
men kaun; dieſe Schraubenſpindel hat eine durchgehende, etwas co- 
niſche Bohrung und kann ſomit auf das Ende der Spindel der 
Spinnmaſchine geſteckt werden, deren Umdrehungszahl beſtimmt wer⸗ 
den fol, Bei gehörigen Andrücken der Hilfe wird die Bewegung 


von der Spindel auf b durch Reibung mit völlig ausreichender Ge⸗ 
nauigkeit übertragen. Die Schraube b überträgt die Bewegung auf 
die beiden Differentialräder e, c’, wovon das obere 100, das untere 
101 Zähne hat. Dreht ſich ſomit b hundertmal, fo hat ſich e ein⸗ 
mal herumgedreht, und ſtand der Zeiger d früher auf Null, ſo wird 
er jetzt wieder denſelben Theilſtrich berühren. Das untere Rad c! 
hat ſich noch nicht gänzlich um ſeine Achſe gedreht, es fehlt noch 701, 
und da der Zeiger e mit c’ feft verbunden iſt, fo wird er auf dem 
Theilſtrich 1 der Theilung ſtehen. Bei 1000, 2000, 3000 ... 
10,000 Spindeltouren findet ein Zurückbleiben von e, ſomit auch 
von e um ½0 / 2/1 %001 .. % 1 des Kreisumfanges 
ftatt, der Zeiger e wird auf die Theilſtriche 10, 20, 30 . . . weiſen, 
doch nicht genau, wie es fein follte, ſondern es wird eine deſto grö- 
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ßere Abweichung ſtattfinden, je größer die gemeſſene Tourenzahl 
wird. Beträgt dieſe z. B. 5000, ſo hat ſich e 50mal gedreht und d 
zeigt wieder auf Null, wenn am Anfange auf Null eingeſtellt war; 
das Rad c hat ſich jevoch nur 6% = 495 ½101 mal gedreht, der 
Zeiger e iſt ſomit um 50% des Kreisumfanges zurückgeblieben, 
kann mithin nicht genau am Theilſtrich 50 ftehen, da 50 1% = g 
+ 0˙51½01 iſt. Es ſteht der bewegliche Zeiger e ziemlich an der 
Mitte zwiſchen 49 und 50 Theilſtriche. Noch greller zeigt ſich dieſer 
für das Ableſen etwas ſtörende Uebelſtand, wenn die Tourenzahl 
noch größer, z. B. 10,000 geworden iſt. Hier fteht e ftatt am Theil- 
ſtriche 100 ſehr nahe am Theilſtriche 99 (denn 10% —= "on 
+ 0˙01½01). Hieraus folgt für den Gebrauch dieſes Inſtrument⸗ 
chens die Regel: Steht der Zeiger d auf Null, e aber zwiſchen zwei 
Theilſtrichen, ſo iſt beim Ableſen nur jener Theilſtrich zu berückſich⸗ 


tigen, welcher der größeren Tourenzahl entſpricht. Läßt man dieſe 


unberückſichtigt, ſo läuft man bei Tourenzahlen über 3000 Gefahr, 
das Reſultat um 100 zu klein zu finden. Im Uebrigen iſt der Ge⸗ 
brauch des Apparates höchſt einfach und bequem. Zuerſt hat man 
beide Zeiger auf Null zu ſtellen, was durch Ausrückung der Diffe⸗ 
rentialräder aus dem Eingriff mit der Schraube b erleichtert wird. 
Hierzu iſt die Achſe der Räder in dem Hebel k gelagert, welcher durch 
die Feder g gegen die Schraube b gedrückt wird; zieht man nun den 
Hebel von der Hülſe a weg, fo iſt e, 6“ außer Eingriff mit b und 
kann ſomit jedes der Räder leicht für ſich gedreht werden. Man 
dreht nun 6“ jo lange, bis der Zeiger e auf Null ſteht und dann 
beide Räder gemeinſchaftlich, bis d gleichfalls den Nullpunkt der 
Theilung berührt. Nachdem auf Null eingeſtellt iſt, wird die Hülſe a 
feſt auf die Spindel geſteckt, deren Umdrehungszahl zu meſſen iſt. 
Man merkt ſich den Zeitpunkt des Beginnes der Bewegung und 
jenen des Endes und lieſt hierauf die Tourenzahl vom Apparat ab. 
Die Diviſion derſelben durch die Anzahl der Secunden, während 
welcher die Bewegung dauerte, giebt die mittlere Spindelgeſchwindig⸗ 
keit in dieſer Periode. Bei Anwendung dieſes Apparates zum Tou⸗ 
renzählen der Spindeln an Moulemaſchinen kann mit Berückſich⸗ 
tigung der Auszuglänge leicht der Draht des Garues beſtimmt wer⸗ 
den. Die Vorrichtung zum Zählen der Umgänge von Wellen unter 
ſcheidet ſich von der beſchriebenen dadurch, daß die Schraube (b) keine 
Bohrung hat, ſondern an ihrem Ende eine gerippte coniſche Spitze, 
welche in den Körner der Welle geſteckt und mittelſt des am Gegen⸗ 
ende der Hülſe (a) befindlichen Handgriffes oder Knopfes feſt ange⸗ 
drückt wird. Hier kann ein geringes Gleiten wohl eher eintreten. 
Es dürfte — weil jüngſt angeregt — hier am Platze ſein, die Frage 
zu beantworten, wie man das Differentialrad von 101 Zähnen mit 
einem Schneidzeuge herſtellt, deſſen Theilſcheibe als nächſte Theilung 
nur jene von 100, nicht aber von 101 oder einem vielfachen davon 
beſitzt. Ohne beſondere Nebenvorrichtung“) iſt dies mit mathemati⸗ 
ſcher Genauigkeit nicht möglich, doch gelingt die Löſung mit für die 
Praxis oft hinlänglicher Präciſion durch folgenden Kunſtgriff. Es 
wird mit möglichſter Genauigkeit beſtimmt, wie viel Touren der Mi⸗ 
krometerſchraube an der Alhidade einem Theile des auf 100 getheil⸗ 
ten Kreiſes entſprechen. (Hierbei muß die Alhidade Tangente zum 
Theilkreiſe fein, ſoll die Arbeit mit einiger Genauigkeit von ftatten 
gehen.) Hat man z. B. 11-96 Umdrehungen der Mikrometer⸗ 
ſchraube als entſprechend gefunden, ſo kaun man hieraus durch Mul⸗ 
tiplication mit 1% die Tourenzahl finden, welche der Theilung 
von 101 entſpricht; es wäre dies 1184. Dieſe Zahl von der obigen 
abgezogen giebt 012. Es iſt ſomit die Mikrometerſchraube an der 
Alhidade für jeden zuſchneidenden Zahn nach erfolgter Einſtellung 
in den Theilpunkt der Scheibe um 0.12 zurückzudrehen. Man wird 
hierdurch ſtatt 100, 101 Zähne erhalten. Auf dieſelbe Art ift es 
mit annnähernder Genauigkeit möglich, mit der Theilung 100, Rä⸗ 
der mit 97, 98, 99, 102, 103 Zähnen zu ſchneiden; doch wendet 
man dieſes umſtäudliche und mühſame Verfahren uur in höchſt ſelte⸗ 
nen Fällen an. (Friedrich Kick.) 


Ueber das Verhalten der Gußſtahlſcheibenräder auf 
Eiſenbahnen. Auf den preußiſchen Eiſenbahnen befinden ſich, 
ſeit der Einführung der Gußſtahlſcheibenräder im Jahre 1859, be⸗ 
reits über 3000 Stück im Betriebe, welche, bis auf 16 von Krupp 
für die Oſtbahn gefertigte Stück, von dem Bochumer Verein für 
Gußſtahlfabrikation geliefert worden find, Hiervon befinden ſich unge⸗ 
fähr 1500 Stück bei der Köln⸗Mindener, 1100 Stück bei der Nieder⸗ 


) Siehe Dingler's Journal Bd. XV, Seite 394. 
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ſchleſiſchʒ⸗Märkiſchen, 340 Stück bei der Bergiſch⸗Märkiſchen Eiſen⸗ 


bahn, der Reſt vertheilt ſich auf die übrigen Bahnen. Das Gewicht 
eines Rades beträgt 5,75 bis 6,30 Ctr., die Beſchaffungskoſten 
haben ſich in neuerer Zeit bis auf 70 Thaler pro Nad ermäßigt. 
Aus den Mittheilungen der Bahnverwaltungen über das Verhalten 
dieſer Räder wird zunächſt erſichtlich, daß die gewonnenen Reſultate, 
mit Ausnahme der auf der Köln-Mindener Eiſenbahn, theils noch 
nicht umfaſſend genug find, theils zu wenig Uebereinſtimmung zei— 
gen, um das Verhäktniß ihrer Haltbarkeit gegenüber anderen Rädern 
in Zahlen ausdrücken zu können. 


Bergiſch⸗Märkiſchen Bahn ꝛc., die Anwendung der Gußſtahlſcheiben⸗ 
räder unter Bremſen nicht ohne Bedenken iſt. Was jedoch die An⸗ 
wendung ſolcher Räder unter Bremſen auf Bahnen mit günſtigen 
Steigungsverhältniſſen betrifft, wie der Köln-Mindener, Oberhauſen⸗ 


Arnheimer Bahn ꝛc., fo find die auf dieſen Bahnen in fo großem 


Umfange gemachten Erfahrungen ſo befriedigend ausgefallen, daß 
dieſelben durch die auf den anderen Bahnen, meiſt nur in geringer 
Ausdehnung angeſtellten Verſuche nicht vollſtändig widerlegt erſchei⸗ 
nen, daher eine Entſcheidung hierüber erſt nach weiteren Erfahrun⸗ 
gen wird getroffen werden können. Bezüglich der Verwendung von 
Gußſtahlſcheibenrädern unter nicht gebremſten Fahrzeugen ſteht einer 
ausgedehnteren Einführung in Bezug auf Sicherheit nichts entgegen, 
und erſcheint dieſelbe vom ökonomiſchen Standpunkte ſogar vortheil⸗ 
haft. Vor den ihnen zunächſt zu ſtellenden Rädern mit Gußſtahl⸗ 
bandage, Blechſcheibe und gegoſſener Nabe dürften ſie entſchieden den 
Vorzug verdienen. In Betreff der Sicherheit wird beſonders von 
der Köln-⸗Mindener Eiſenbahn hervorgehoben, daß alle nachtheiligen, 
den Betrieb ſtörenden und die Sicherheit gefährdenden Zufälle, als 
Loſewerden und Springen der Bandagen, Lockern der eingegoſſenen 
Scheiben, Springen ꝛc. der Unterreifen und Naben, denen die Räder 
mit beſonders aufgezogenen Bandagen mehr oder weniger ausgeſetzt 
ſind, bei Gußſtahlſcheibenrädern bis jetzt gar nicht und, was das 
Springen der Scheiben und Kränze anlangt, nur in ſehr geringem 
Verhältniß aufgetreten ſind. Die Dauer beider Arten von Rädern 
dürfte nahezu gleich ſein, wie dies auch natürlich iſt, da nur die Dauer 
der Laufkränze in Betracht kommt. Da ein völliges Aufbrauchen 
nicht ſtattgefunden hat, ſo kann nur die Zeit bis zum erſten Ab⸗ 
drehen in Vergleich geſtellt werden; dieſelbe beträgt bei Rädern mit 
beſonders aufgezogenen Gußſtahlbandagen 11,300 Meilen, bei Guß⸗ 
ſtahlſcheibenrädern nach Erfahrungen der Köln-⸗Miudener Eiſenbahn 
durchſchnittlich 12,000 Meilen. In Betreff des Preiſes ſtellt ſich 
eine Differenz von ꝛc. 38 Thlr. pro Satz Räder zu Gunſten der 
Gußſtahlſcheibenräder heraus. Der vorſtehende Vergleich iſt jedoch 
nur zutreffend für die in Perſonenzügen laufenden Fahrzeuge, für 
welche die Verwendung von Hartgußrädern wegen der größeren Ge⸗ 
fahr durch Bruch eines Rades ausgeſchloſſen iſt. Bei Güterwagen 
ohne Bremſen, für welche Hartgußräder ebenſo wie Gußſtahlſchei⸗ 
benräder angewendet werden können, dürfte zu einer allgemeineren 
Einführung der letzteren wegen des bedeutend höheren Preiſes zur 
Zeit keine Veranlaſſung vorliegen; vielleicht, daß durch eine weitere 
Ermäßigung des Preiſes für Gußſtahl hierin eine Aenderung zu 
ihrem Gunſten eintritt. 
(Erbkam's Ztſchr. f. Bauweſen, 1864 Heft 11 u. 12.) 


Ueber die Durchlegung eines Gasleitungsrohrs durch 
den Schifffahrtscanal neben der Militairbrücke zu Ber⸗ 
lin. Von Schnuhr. Da man den gußeiſernen Flantſchenverbin⸗ 
dungen keine ſichere Dauer zutrauen darf, ſo wurden zur Durch⸗ 
legung der Gasleitung durch den Schifffahrtscanal zu Berlin Röh⸗ 
ren aus ½ Zoll ſtarkem Eiſenblech von 18 Zoll Durchmeſſer ange⸗ 
wendet. Dabei erhielt das Rohr, welches in einem Stück unter der 
Sohle des Flußbetts hindurchreichen ſollte, eine Länge von 52 Fuß. 
Daſſelbe wurde faft horizontal, mit einer Neigung von 9 Zoll auf 
die ganze Länge nach dem Sammelkaſten für die ſich aus dem Gaſe 
niederſchlagenden tropfbaren Flüſſigkeiten, angeordnet. An dieſen 
Kaſten, wie an das entgegengeſetzte Ende des Hauptrohrs ſchloß ſich 
unter einem Winkel von 135“ ein 24füßiges Rohr ebenfalls aus 
Eiſenblech an, von deſſen hochliegenden Enden aus ſich die weiteren 
Leitungen aus gußeiſernen Röhren fortſetzen ſollten. In dem an den 
Sammelkaſten ſtoßenden 24füßigen Rohr war die bis dicht über die 
Sohle des erſteren reichende Pumpvorrichtung zur Abführung der 
Niederſchläge angebracht. Für die Wahl dieſer Anordnung war der 
Umſtand maßgebend, daß weder eine mittelſt Fangdämme trocken zu 


Es ergiebt ſich ferner, daß auf 
Bahnen mit ſtarken und langen Steigungen, wie der Köln⸗Gießener, 


legende Baugrube hergeſtellt, noch auch die Schifffahrt unterbrochen 
werden durfte. Es mußte alſo die ſonſt übliche Verbindung der 
einige Fuß unter der Erdoberfläche liegenden Rohre mit dem unter 
die Sohle des Bettes zu verſeukenden Stücke durch verticale Zwi⸗ 
ſchenrohre vermieden werden, wenn man nicht die ganze Conſtruction 
über Waſſer verbinden und verſenken wollte, was wegen des bedeu⸗ 
tenden Gewichtes der Röhren nicht nur ſehr ſchwierig, ſondern auch 
gefährlich geweſen wäre. Bei der gewählten Conſtruction vermin⸗ 
derte ſich mit dem Gewicht (der laufende Fuß der Röhre wog 1,40 Ctr.) 
auch die Gefahr der Beſchädigung der Röhren. Zu beiden Seiten 
der für die Verſenkung zu bildenden Rinne wurden Spundwände 
geſchlagen, die jedoch den mittleren Theil des Cauals auf 34 Fuß 
für die Schifffahrt frei ließen. Auf dieſen Spundwänden, ſowie auf 
parallel mit deuſelben gerammten Pfählen wurden vier Rüſtungen 
angebracht, auf denen die ſchweren Conſtructionstheile verbunden 
und außerdem vier Winden zum Verſenken der ganzen Verbindung 
aufgeſtellt wurden. Zur Verſtärkung der Flantſche für die Zeit der 
Verſenkung waren immer auf beiden Rohren hinter den Flantſchen je 
8 bis 12 Winkeleiſen correſpondirend mittelſt aufgetriebener eiſerner 
Ringe befeſtigt, deren vortretende Arme durch ſtarke Bolzen zuſam⸗ 
mengehalten wurden. Nachdem die Rinne bis zur erforderlichen Tiefe 
ausgebaggert war, erfolgte die Zuſammenſetzung der ganzen Con⸗ 
ſtruction in einem Zeitraume von 5 Stunden, und zwar Abends 
von 6 bis 11. Uhr. Die Flantſchenverbindungen wurden durch 
Kautſchukplatten mit Hanfeinlage gedichtet. 
(Erbkam's Ztſchr. f. Bauweſen, 1865 Heft 1 u. 2.) 


Drucken der Caſſenſcheine. Daſſelbe erfolgt nach Herrn 
Berſch mittelſt einer hydrauliſchen Preſſe, welche 12 bis 24 Blät⸗ 
ter mit Scheinen auf einmal druckt. Früher wandte man Walzen⸗ 
druck an, welcher nur 6 Blatt auf einmal lieferte und außerdem bei 


verſchiedenfarbigem Drucke in Folge ungleicher Ausdehnung des 
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Papieres unter den Walzen viel Ausſchuß ergab. Bis zu 3 Atmo⸗ 
ſphären wird für die Preſſen der Druck der Stadtwaſſerleitung be⸗ 
nutzt. Ein hierbei angewendeter Apparat iſt durch beiſtehende Fig. 
veranſchaulicht. Ein über dem Ventil a, welches die Verbindung der 
Preſſe mit der Waſſerleitung vermittelt, angebrachte Gummikapſel, 
mit dem Ventil zuſammenhängend und von größerer Oberfläche, als 
das Letztere, bewirkt für gewöhnlich den Schluß von a. Zum An⸗ 
laſſen der Preſſe drückt dann der Arbeiter auf dieſe Kapſel und öffnet 
dadurch die Verbindung mit der Preſſe. Dieſer Verſchluß durch die 
Gummikapſel kaun auch dazu dienen, in einem Waſſerreſervoir einen 
eonftanten Waſſerſtand zu erhalten, ohne dazu für den Schwimmer 
eine Stopfbuchſe anzuwenden. Das Sinken des Schwimmers be⸗ 
wirkt einen Druck auf die Gummikapſel, welche das Speiſeventil ge⸗ 
ſchloſſen erhält. (Ztſchr. d. V. d. Ing.) 


125 


Eine Schmiedezange, welche den Nachtheil vermeidet, daß 
für Arbeitsſtücke verſchiedener Größe auch verſchieden große Schmiede⸗ 
zangen erforderlich find, und ſelbſt dieſe oft genug paſſend umge 
ſchmiedet werden müſſen. Die Zange beſteht nach Herrn Knop aus 
zwei parallelen Flacheiſen, deren eines als Stiel zweckmäßig ver⸗ 
längert iſt. Die nähere oder weitere Stellung der Zangenbacken 


wird durch Stellſchrauben bewirkt. Eine ſolche Zange geftattet eine 
innige parallele Aulagerung der Maulbacken an das Arbeitsſtück, 
eine leichte und ſichere Drehbarkeit in der Krahnkette, iſt von Gewicht 
leichter als die alte Zange und verlangt nicht das umſtändliche Auf: 
und Abziehen der vielen verſchiedenen Klemmringe. 

(Ztſchr. d. V. d. Ing.) 


Katalytiſche Erſcheinungen. Die Oxydation gewiſſer 
Stoffe wird durch die Gegenwart des ſchwefelſauren Manganoxyduls 
in ſehr merkwürdiger Art beſchleunigt. Ein Löſung von ſchwefeliger 
Säure geht an der Luft nur langſam in Schwefelſäure über, ſehr 
raſch dagegen, wenn man eine Spur ſchwefelſaures Manganoxydul 
zuſetzt (nach Vernon Harcourt). Oxalſäure wird durch Chromſäure 
in der Kälte nur laugſam oder gar nicht oxydirt, fehr raſch aber 
durch Zuſatz des Manganſalzes. Das übermanganſaure Kali dient 
bekanntlich zur maßanalytiſchen Beſtimmung der Oxalſäure; indem 
es dieſelbe in ſaurer Löſung in Kohlenſäure verwandelt, entfärbt es 
Ay hefpet.oin gebe zo. Den. Mongmelniifen Hann. 
bekannt, daß die erften Tropfen der Löſung von übermanganſaurem 
Kali ſich ſehr langſam entfärben, während ſpäter, wo ſich etwas 
Manganoxydulſalz gebildet hat, die Entfärbung faft momentan er⸗ 
folgt. Dem Oelfirniß ſetzt man ſog. Siccativ, d. h. borſaures Man⸗ 
ganoxydul zu; ebenſo wirkt nach Jacobſen ölſaures Manganoxydul, 
um ein raſches Trocknen zu bewirken. Das Trocknen des Leinöl⸗ 
Firniſſes beruht auf einer Orydation, die alſo durch das Manganſalz 
ſehr befördert wird. Vielleicht gelänge es auch, auf Grund dieſer 


Erſcheinungen die raſche Oxydation des Alkohols zu Eſſigſäure zu 
bewirken. (Bresl. Gewerbebl.) 


Metallnadeln ſtatt Schweins borſten für Schuhmacher. 
Der Schuhmacher braucht das ſtarke feſte Ende der Schweiunsborſte, 
womit fie in der Haut ſitzt, als Spitze zum Nähen, indem er das an⸗ 
dere, faſerige Ende weiter zerſpaltet und mit der Spitze des gepech⸗ 
ten Hanfes oder Drahtes durch Drehen oder Zwirnen verbindet. 
Marſhall ahmt die Borſte aus Eiſen und Stahl nach. Die zum 
Nähen beſtimmte Spitze macht er aus gehärtetem Stahl und das 
andere Ende weich, dünn und geſpalten; ſo kann der Schuhmacher 
feine „Eiſenborſten“ wie Schweinsborſten an den Schuſterdraht be⸗ 


feſtigen und die Spitze durch die mit der Ahle vorgeſtochene Oeffnung 


führen und nähen. (Durch Gewerbebl. aus Württemberg.) 


Ueber das Preſſen der Strohhüte über einer Form 
ſprach Herr Berſch in einer Verſammlung des Vereins deutſcher 
Ing. in Berlin. Anfangs glättete man den aus Strohbaͤndern zu- 
ſammengenähten Hut nur mit einem Bügeleiſen, änderte ſpäter je⸗ 
doch das Verfahren dahin ab, daß man den Hut in eine Form legte 
und darin durch einen ſechstheiligen Kegel mittelſt Keilen hinein- 
preßte. In neuerer Zeit wendet man dazu Waſſerdruck von 8 bis 
10 Atmoſphären an. In ein Gefäß von Zinn 4, welches inwendig 
nach der Form des Hutes gearbeitet iſt, wird der vorgearbeitete Hut B 


gelegt und in denſelben ein Kautſchukbeutel C von entſprechender 
Größe. Die Form wird mit einer ſchweren Platte D bedeckt, durch 
welche das Waſſer in den Beutel tritt und durch Anpreſſen deſſelben 
gegen die Gefäßwände den Hut glättet. Das Einpreſſen des Waſſers 
geſchieht unter Benutzung eines Accumulators. Auf dieſe Weiſe 
wird ein Hut in 11 bis 1½ Minuten fertig, während bei Hand⸗ 
arbeit dazu 20 Minuten erforderlich waren. 4 Strohhutpreſſen mit 
den nöthigen Pumpen, der Rohrleitung ꝛc. koſten ca. 1600 Thlr. 


Ueberficht der franzöffihen, englifchen und amerikanifchen Literatur. 


Ueber das electrochemiſche Zufpisen der Metalldrähte. 
Von H. Cauderay, Eiſenbahntelegraphen-Inſpector in Lauſanne. 
(Schluß.) 

Als ich nach meinem Verfahren mit einem Bündel von 500 Stück 
Meſſingdraht operirte, bemerkte ich, daß von dem Ende eines jeden 
Drahtes ein durchſichtiger Strahl oder dünner Strom nach dem Bo⸗ 
den des Gefäßes hinab ſich bewegte, ähnlich wie wenn ein feiner 
Strahl Schwefelſäure langſam in reines Waſſer gegoſſen wird. Be⸗ 
wegt man die Drähte, ſo bildet dieſer Strahl in der Flüſſigkeit eine 
Reihe gebrochener Linien, ohne daß er aufhört oder ganz verſchwindet. 
Wird die Verbindung mit dem electriſchen Strom unterbrochen, ſo 
hört der Strahl nicht augenblicklich auf, ſondern hält noch 30 bis 45 
Secunden an, indem er allmählich ſchwächer wird; nach Verlauf 
dieſer Zeit iſt nichts mehr wahrnehmbar. Bei erneuerter Verbindung 
der Drähte mit der Batterie fängt er allmählich wieder an ſich zu 
bilden und erreicht ſeine größte Stärke erſt nach Verlauf einer glei⸗ 
chen Zeit von 30 bis 45 Secunden. Durch dieſen Strahl werden 
beinahe ununterbrochen einige der an den Drahtenden haftenden 
kleinen Gasblaſen mit auf den Boden des Gefäßes hinabgeriſſen, 
von wo fie wieder an die Oberfläche ſteigen; auf gleiche Weiſe wer⸗ 
den auch kleine Theilchen von oxydirtem Metalle mit fortgeriſſen. 
An dieſer Erſcheinung läßt ſich die Geſchwindigkeit dieſes Strahles 
oder Stromes beurtheilen; iſt der electriſche Strom ſchwach, ſo iſt die 
Geſchwindigkeit des Strahles ziemlich gering; ift jener ſtärker, fo wird 
fie ſehr bedeutend und ſelbſt ruck- oder ſtoßweiſe bemerkbar. Wendet 


man bei dem Verſuche einen Meſſingdraht von 3 —5 Millimeter 


Durchmeſſer an, ſo läßt ſich ganz deutlich wahrnehmen, daß der 
Strahl in 2—3 Centim. Entfernung über dem unteren Ende des 
Drahtes entſteht und langſam herabſteigt, indem er die Peripherie 
des Drahtes umgiebt; ſobald er aber das Ende des Drahtes erreicht 
hat, concentrirt er ſich gewiſſermaßen und nimmt dann unmittelbar 
unter dem Drahte die Form eines umgekehrten Kegels an, worauf er 
ſich gegen den Boden des Gefäßes richtet. Hier angelangt, breitet er 
ſich nach allen Richtungen aus und die unteren Schichten des Bades 
färben ſich in Folge des entſtandenen ſalpeterſauren Kupferoxydes 
bald dunkelgrün. Bei Auwendung von Eiſen⸗ oder Stahldrähten 
erſcheint dieſer Strahl oder Strom viel deutlicher, indem er nicht 
durchſichtig, ſondern braun und opaf iſt. 


Techniſche Anwendung des electrochemiſchen Zuſpitzens. 


Dieſes neue Verfahren läßt ſich jedenfalls bei der Fabrikation der 
Näh- und Stecknadeln mit großem Vortheile anwenden. In Ver⸗ 
bindung mit dem Beſitzer einer kleinen ſchweizeriſchen Fabrik gelang 
es mir, mehrere Tauſend Stecknadeln, welche theilweiſe auch in den 
Handel gekommen find, bündelweiſe zuzuſpitzen. Bei dem geringen 
Werthe der Producte dieſes Induſtriezweiges wird ſich das Verfahren 
vorausſichtlich nur dann als vortheilhaft erweiſen, wenn es in ſehr 

roßem Maßſtabe angewendet wird, denn nur in dieſem Falle iſt es 
thunlich, eine Anzahl mehr oder weniger bedeutender Nebeneinrich- 
tungen herzustellen, den vorhandenen Hauptapparat entſprechend zu 
modificiren und vielleicht auch die Rückſtände und Abfälle, wie ſal⸗ 
peterſaures und ſchwefelſaures Kupfer- und Zinkoxyd ꝛc. zu ver⸗ 
werthen. Um größere Mengen von Stecknadeln auf einmal zuzu⸗ 


ſpitzen, kann man zweierlei Methoden befolgen, nämlich: 1. Indem 
man die zuzuſpitzenden Drähte in Bündel von je 500 oder 1000 
Scud relle“ krrheicideiſe·tacllerf faden vbedꝰ·pirpterſeteijci 
ſo von einander trennt, daß alle Enden iſolirt ſind, und dann in das 
Bad eintaucht. 2. Indem man zuerſt die Nadeln mittelſt der zu 
dieſem Zwecke gebräuchlichen Maſchine mit Köpfen verſieht; aus die⸗ 
fer Maſchine fallen fie auf kleine metallene, zu einem Roſt verbun- 
dene Stäbchen, wo ſie ſich neben einander reihen und durch den Kopf 
zurückgehalten werden, während ihre Schäfte frei und vollſtändig von 
einander getrennt herabhängen. Iſt der Roſt mit Nadeln gefüllt, jo 
wird er auf den das Bad enthaltenden Trog geſetzt, ſo daß die Na⸗ 
deln eintauchen. Die Verbindung mit der Batterie wird erſt in dem 
Augenblicke hergeſtellt, wo der Roſt auf das Bad gelangt; zu dieſem 
Behufe find die Nänder des Troges mit einem Metallſtreifen tiber- 
zogen, welcher mit dem poſitiven Pole einer Batterie in Verbindung 
ſteht, während der negative Pol mit einer bis zum Boden des Bades 
eintauchenden Kupfer- oder Meſſingplatte in Verbindung geſetzt wird. 
Meiner Berechnung nach würde ein einziger Arbeiter bei dieſem 
Verfahren mit hinlänglichem und gehörig vorbereitetem Material in 
der Stunde ungefähr 5 bis 600,000 Stecknadeln zuzuſpitzen im 
Stande ſein. Die Beſtimmung der Geſtehungskoſten pro Tauſend 
Stecknadeln war mir nicht möglich, denn dazu iſt die Vergleichung 
mit den Koſten der großen Fabriken erforderlich; ich habe jedoch die 
Gewißheit erlangt, daß bei Anwendung zweckmäßig eingerichteter 
und mit Intelligenz behandelter Apparate dieſe Koſten niedriger ſein 
würden, als die des Zuſpitzens durch die Arbeiter auf der ſcheiben⸗ 
förmigen Feile (dem Spitzringe); ſie werden etwas höher ſein, als 
bei den durch die engliſchen Maſchinen angeſpitzten Stecknadeln, 
welche ſolche mit ſogen. angeſtauchtem Kopfe liefern. Uebrigens 
darf nicht außer Acht gelaſſen werden, daß dieſes erſt ſeit einigen 
Monaten erfundene Verfahren noch vieler Verbeſſerungen fähig iſt; 
aller Wahrſcheinlichkeit nach wird ſich eine zum Angreifen des Me⸗ 
talls geeignete Flüſſigkeit finden, welche billiger iſt als Salpeterſäure, 
wie z. B. die in verſchiedenen Induſtriezweigen abfallenden, ſalz⸗ 
oder ſäurehaltigen Wäſſer, welche ſehr leicht als Beize dienen könn⸗ 
ten und nur etwas langſamer wirken würden als Salpeterſäure. 
Der Preis der galvaniſchen Batterien wird alljährlich geringer; 
dieſe Apparate werden fortwährend verbeſſert und in ihren Einrich- 
tungen modificirt, um ſie den verſchiedenartigſten Bedürfniſſen der 
Technik in möglichſt ökonomiſcher Weiſe dienſtbar zu machen Es 
läßt ſich demnach hoffen, daß die Geſtehungskoſten des electrochemi⸗ 
ſchen Zuſpitzens ſchon in der nächſten Zukunft außerordentlich ge- 
ring fein werden. Jedenfalls hat das neue Verfahren mehrere un- 
beſtreitbare Vorzüge, nämlich: 1) der für die Arbeiter lebeusgefähr⸗ 
liche Metallſtaub iſt gänzlich vermieden; 2) die mittelſt dieſes 
Verfahrens dargeſtellten Spitzen ſind weit beſſer als die durch 
Schleif- und Spitzmaſchinen erhaltenen; 3) bei Anwendung des 
neuen Verfahrens laſſen ſich alle möglichen Arten von Spitzen nach 
Belieben herſtellen; 4) da dieſes Zuſpitzverfahren weder eine compli⸗ 
eirte Maſchinerie noch Triebkraft erfordert, jo wird das Anlagecapital 
der Fabrik bedeutend vermindert. Das electrochemiſche Zuſpitzen 
der Nähnadelu bietet noch einige Schwierigkeiten dar; doch können 
die von mir nach dieſer Methode behandelten Stahldrähte bezüglich 
der Feinheit der Spitze bereits mit den engliſchen Nähnadeln con⸗ 
curriren, und ſogar hinſichtlich der Politur, wenn fie mit Smirgel 
behandelt werden). Wahrſcheinlich werden auch die Uhrmacher 
dieſes Mittel zum Abſchwächen und Zuſpitzen ſehr feiner Metall⸗ 
drähte, welche ſich mittelft der Feile oder des Schleifſteins nicht be⸗ 
arbeiten laſſen würden, anweden können. Bei geeigneter Abänderung 
der Form des Gefäßes laſſen ſich auch Kupfer-, Eifen- und Stahl⸗ 
bleche vollkommen zuſchärfen. Endlich bin ich durch zahlreiche Ver⸗ 
ſuche zur Gewißheit gelangt, daß daſſelbe Princip auch in der Kupfer⸗ 
ſtecherkunſt, bei der ſogenannten Aetzmanier gute Dienſte zu leiſten 
vermag. Mit Hülfe des galvaniſchen Stromes läßt ſich nämlich die 
reine Salpeterſäure (das Scheidewaſſer) durch Salpeterſäure erſetzen, 
welche ſo ſtark verdünnt iſt, daß ſie das Metall nicht angreift, ſon⸗ 
dern erſt von dem Augenblicke an, in welchem der Strom durch ſie 
hindurchgeht, das Kupfer anätzt und zwar an den Punkten, wo ihre 


) Wegen ſpecieller Anweiſungen, Zeichnungen ꝛc. mögen die für die 
Erfindung ſich Intereſſirenden, welche dies Verfahren etwa fabrikmäßig an⸗ 
wenden wollen, direct an den in Lauſanne wohnenden Erfinder, oder an 
deſſen Agenten, den Civilingenieur E. Barranlt in Paris (No, 33, Bou- 
levard St. Martin) ſich wenden. 


Wirkung ſich äußern ſoll. Man erhält auf dieſe Weiſe eine ſehr 
reine und zarte Gravirung. ; 


nerator durchſtrichen hat. 


Podutreudsue 8 w vuübis8 des Sciences natur- NG. z. 
durch polyt. Journal.) 


Ueber das Siemens ' ſche Feuerungsſyſtem bringen meh⸗ 
rere ausländiſche Fachblätter Bemerkungen, welche ſich auf die über 
das Syſtem gemachten Erfahrungen beziehen. So enthält das 
Bulletin de la société de l’industr. miner. Bemerkungen vom Hüt⸗ 
teningenieur Chadeffaud zu Denain-Anzin, die auszugsweiſe nach 
der Berg- und Hüttenm. Ztg. lauten: Bei den Oefen gewöhnlicher 
Conſtruction geht wenigſtens die Hälfte der erzeugten Wärme im 
Schornſtein, durch Ausſtrahlung ꝛc. verloren. Die Anſammlung 
und Benutzung dieſer ſonſt verloren gehenden Wärme bezweckt die 
Siemens'ſche Ofencouſtruction, von deren Princip wiederholt die 
Rede geweſen iſt. Daſſelbe beruht kurz darauf, daß in einem Gas⸗ 
generator durch Verbrennen geeigneten Brennmaterials auf einem 
unter 30 — 35° geneigten Roſte (Kokes von mittlerer Größe, nicht 


zu kleine magere und harte Kohlen mit mehr oder weniger Aſche; 


nicht geeignet ſind kleine und magere, ſowie fette und ſich aufblaſende 
Kohlen) Kohlenſäure erzeugt wird, welche beim Durchgang durch 
glühende Kohle in Kohlenoxydgas übergeführt wird. Dieſes ſteigt, 
mit Stickſtoff gemengt, bei neueren engliſchen Conſtructionen durch 


| eine Blechröhre 4 — 5 Meter in die Höhe, gelaugt von da in eine 


horizontale Röhre, ſteigt durch eine niederwärts gehende Nöhre wieder 
herab und zieht durch einen horizontalen Canal in den Regenerator, 
einen mit glühenden Steinen in Zwiſchenräumen ausgefüllten Raum, 
welcher ſich allmählich erweitert, damit die Gaſe an Geſchwindigkeit 
verlieren, ſich hier länger aufhalten und die Temperatur der Steine 
möglichſt vollſtändig annehmen. Die ſo erhitzten Gaſe treten dann 
in den Schmelzraum und finden hier zur Verbrennung heiße Luft 
vor, welche einen ähnlichen mit glühenden Steinen gefüllten Nege- 
Die heißen Verbrennungsproducte ziehen 
aus dem Schmelzraum durch ein zweites Syſtem Regeneratoren und 
erhitzen die darin enthaltenen kalten Steine, welche durch paſſende 
Umſtellung des Gas- und Luftſtromes reſp. Gaſe und Verbrennungs⸗ 
luft wieder erhitzen. Aber auch bei der Siemens'ſchen Conſtruction 
finden immer nicht unbedeutende Wärmeverluſte ſtatt; beim Ueber⸗ 
gang der Kohlenſäure in Kohlenoxydgas wird Wärme gebunden, 
beim Durchgang der Gaſe durch die auf- und abſteigende Röhre be- 
hufs Regelung der Gasbewegung geht Wärme verloren, desgleichen 
nehmen die gebrauchten Gaſe Wärme in den Schornſtein mit fort. 
Treten z. B. die Gaſe bei einem gewöhnlichen Ofen mit 1200% C. 


in die Eſſe, ſo iſt zufolge Rechnung der Siemens'ſche Ofen, welcher 


ſich weniger zur Dampferzeugung als hauptſächlich bei der Glas⸗ 
fabrikation eignet, einem gewöhnlichen Ofen äquivalent, welcher die 
Verbreunungsproducte mit 787“ in den Schornſtein entlaſſen würde. 
Im Uebrigen geſtattet der Siemens ſche Ofen eine rauchloſe Ver⸗ 
brennung in Folge zweckmäßiger Roſteinrichtung. Der Wärmever⸗ 
luſt ließe ſich u. A. dadurch vermindern, daß man den Gasgenerator 
nur 1½ — 2 Meter unter die Regeneratoren legte, wo dann das 
Gas gewiß mit 9001000 C. in letztere eintreten würde. (Bei 
neueren Conſtructionen von Oefen nach Siemens'ſchem Principe 
hat man die Länge der Gasleitungsröhre zwiſchen Gasgenerator und 
Wärmegenerator bereits auf ein Minimum gebracht, z. B. bei Guß⸗ 
ſtahlöfen.) Auch könnte man bei einem geregelten Zuge eine Ver⸗ 
ringerung der Dimenſionen in den Zügen vornehmen, womit die 
Gefahren einer Exploſion ſich verringern. Der Siemens'ſche Ofen 
bietet als wirklich Neues das Regeneratorprincip dar, welches einer 
Menge glücklicher Anwendungen fähig iſt. Herr Siemens hat 
einige derſelben bereits nachgewieſen; die Zukunft wird noch neue 
kennen lehren. 
(Schluß folgt.) 


Gegen ſchlagende Wetter. Lange hat man ſich damit be⸗ 
ſchäftigt, den verhängnißvollen Wirkungen der ſchlagenden Wetter in“ 
den Gruben vorzubeugen. Die Erfindung der Sicherheitslampe ift 
bekanntlich ein Product jener Beſtrebungen. Jetzt iſt der Profeſſor 
der Phyfik am Lyceum zu Puy, Herr Giraud, auf eine andere Idee 
gekommen, die darauf hinausläuft, die ſchlagenden Wetter, ſobald fie 
ſich in gefahrdrohender Menge angeſammelt haben, zu einer Zeit zu 
entzünden, wo die Arbeiter die Grube verlaſſen haben. Herr Gi⸗ 
raud meint, dieſe abſichtlichen Exploſionen laſſen fi) vermittelt 


eines vom Ruhmkoff'ſchen Apparat gegebenen Inductionsfunkens 
leicht bewerkſtelligen. Man legt in jeder Strecke und bis zu dem 
Punkte, wo die böſen Wetter ſich anhäufen können, einen doppelten 
mit Kautſchuk oder Gutta⸗Percha bekleideten Leitungsdraht, der in 
einem Stück Porcellan endigt, welches an zwei verſchiedenen Punkten 
von einem Platindraht für den Inductionsfunken durchkreuzt iſt. 
Die Drähte, welche in das Bergwerk hinuntergehen, werden am 
Schachtgehänge in Ordnung gelegt und können, um ſie gegen jede 
äußere Verletzung zu ſchützen, von irgend einem Gefäß umhüllt 
werden. Angenommen, daß zur Sicherung einer Grube mehrere 
Drähte erforderlich ſeien, fo wird doch ein einfacher Nuhmkoff'ſcher 
Inductions⸗Apparat ausreichen, ſo vielfach auch die Drähte ſein mö⸗ 
gen. Indem man den Apparat mit jedem der Drähte in Contact 
bringt, läßt ſich an jedem beſtimmten Punkte ein Funken und die 
Exploſion hervorbringen, wenn böſe Wetter ſich daſelbſt bis zur Ex⸗ 
ploſionsfähigkeit angehäuft haben. Mit den gehörigen Dispoſitio⸗ 
nen kann man die Gruben jeden Tag und beſonders vor dem Ein⸗ 
fahren reinigen. Haben ſich die Gaſe angehäuft, ſo wird die Ent⸗ 
zündung vor ſich gehen, ohne daß ein Arbeiter dadurch gefährdet wird. 
Indem man ſolchergeſtalt die Gaſe in kleinen Mengen verbrennt, 
wird man den furchtbaren Exploſionen, die viele Menſchenleben ge⸗ 
koſtet haben, Schranken ſetzen. Ob Herr Giraud mit feinem Vor⸗ 
ſchlage über die bloße Idee hinausgekommen iſt, wird in unſerer 
Quelle nicht geſagt. : (Berggeiſt.) 

Die Reinigung des Leuchtgaſes von Schwefelkohlen⸗ 
ſtoff. Mr. C. Thompſon giebt im Journal of Arts folgende 
Methode zu dem gedachten Zweck. Bevor das Gas in den Con- 
denſator gelangt, wird daſſelbe mit einer hinreichenden Menge von 
Waſſerdampf gemiſcht und dann durch hell rothglühende Röhren ge— 
leitet. Die Länge und der Durchmeſſer der Röhren muß der Art 
ſein und die Schnelligkeit des durchſtrömenden Gaſes muß ſo geregelt 
werden, daß das Gemiſch Zeit hat die Temperatur der Nothgluth 
anzunehmen. Das beſte Verhältniß iſt, ein Rohr von 5“ Durch⸗ 
meſſer und 12 Fuß Länge anzuwenden und dem durchſtrömenden 
Gas eine ſolche Geſchwindigkeit zu geben, das pro Stunde 1500 Ku⸗ 
bikfuß durchſtrömen. Das Gasgemiſch, das beim Eintritt in das 
rothglühende Rohr aus Schwefelkohlenſtoff, Waſſerdampf und 
Leuchtgas beſtand, beſteht beim Austritt aus dem Rohr aus 
Schwefelwaſſerftoff, Kohlenſäure, überſchüſſigem Waſſerdampf und 
Leuchtgas. Im glühenden Rohr haben ſich Schwefelkohlenſtoff und 
Waſſer zerſetzt in Schwefelwaſſerſtoff und Kohlenſäure, welche bei⸗ 
den Körper leicht zu entfernen ſind, indem man das Gas durch 
Kalk oder die Laming'ſche Maſſe ſtreichen läßt. Schwefelkohlenſtoff 
iſt aus dem Leuchtgas nicht zu entfernen. Aus dieſem Grunde iſt 
die Erfindung des Mr. Thompſon wohl zu beachten. Die Kohle, 
die bei feinen Verſuchen im Großen angewendet wurde, war Pelton⸗ 
und Pelaw Main⸗Kohle. Die Quantität des Waſſerdampfes, die 
man braucht, um unter allen Umſtänden die ganze Menge des 
Schwefelkohlenſtoffs zu zerſetzen, richtet ſich ſelbſtredend nach der 
Menge des letzteren. Man wird meiſtens pro 1000 Kubikfuß Gas 
mit 7 Kubikfuß Waſſerdampf auskommen, oder derjenigen Menge, 
die aus 5 Unzen Waſſer erzeugt iſt. Ein Ueberſchuß an Dampf iſt 
nicht zu fürchten, da er in keiner Weiſe ſchadet. 


A. Leighton hat ſich in England eine Verbeſſerung in der 
Darſtellung und Wiederherſtellung von Relief⸗Stempeln 
zu Druckzwecken irgend welcher Art patentiren laſſen, die darin be⸗ 
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ſteht, daß derſelbe an Stelle der jetzt gebräuchlichen Metall⸗Stempel, 
die oft ungleich drucken, zumal auf unebenen oder ſehr harten Flä⸗ 
chen, Stempel von gehärtetem, vulkaniſirten Kautſchuk ſetzt. Als 
Form wählt der Patent⸗Inhaber eine Matrize von Metall, in die er 
das Gemiſch von Schwefel- und Kautſchuk drückt; auf die Hinterſeite 
dieſes Gemiſches drückt er eine Metallplatte, die mit parallel laufen 
den Riemen verſehen ift und entſprechende Eindrücke in die Kautſchnk— 
maſſe bewirkt, wodurch der Stempel mehr Elaſticität erhält. Daun, 
wird die Form ſo weit erhitzt, bis Vulkaniſation und Erhärtung des 
Kautſchuks ſtattfindet. Die Herſtellung der Form oder Matrize iſt 
wie gewöhnlich, mithin den Fachleuten wohlbekannt. Weil der vul⸗ 
kaniſirte Kautſchuk ſehr ſcharfe Abdrücke giebt und ſich mehr in et⸗ 
waige Unebenheiten, die auf der zu bedruckenden Fläche vorkommen, 
hineinſchmiegt, als & Metallſtempel thun, deshalb iſt die Erfindung 
des Mr. Leighton in der That eine Verbeſſerung. 


Darſtellung von künſtlichem Dünger nach Mamming. 
M. will die Producte der Abzugscanäle einiger engliſchen Städte., 
welche nicht wie London alles Waſſer, ſondern nur die Spülwaſſer 
der Abtritte aufnehmen, durch Sättigung mit etwas Schwefelſäure 
und Abdampfen im beſonderu geſchloſſeuen Apparate in einen werth— 
vollen Dünger verwandeln. Die Abdampfung ſoll ſehr raſch und 
vollſtändig geruchlos fein, indem die Waſſerdämpfe condenſirt wer⸗ 
den und abfließen. Der ſo erhaltene Rückſtand enthält 66 Proc. 
organische Subſtanzen, 2 Proc. ſaures phosphorſaures Ammoniak, 
11,4 Proc. phosphorſauren Kalk und Magneſia, 6,60 Proc. ſchwe⸗ 
felſaure und Chloralkalien, 2 Proc. Gyps, 9 Proc. Saud und 
3 Proc. Feuchtigkeit. Der Stickſtoffgehalt beträgt 7,56 Proc. Der 
Centner ſolchen Düngers würde ca. 3 Thlr. werth ſein. 

(Bresl. Gewerbebl.) 


Storer's und Whelpley's Methode zum Röſten gold⸗ 
haltiger Kieſe. Die Erze werden auf beſonders conſtruirten 
Mühlen erſt gröblich zerkleinert, daun gepulvert und in einer At⸗ 
moſphäre von heißer Luft und Waſſerdampf ſchwebend abgeröſtet. 
Das Röſtgnt fällt dann in Waſſer, wobei ſich gebildete ſchwefelſaure 
Salze löſen, während ein goldreicher Bodenſatz entfteht, aus welchem 
das Gold ſich leicht gewinnen läßt. 

(Aus dem Min. and smelt. magaz., VI. Nr. 31 p. 19, 
durch berg⸗ und hüttenm. Zeitung.) 


Abſcheidung von Gold und Silber aus Blei, nach 
Balback. Man ſchmilzt das Blei in einem Ofen mit geneigtem 
Herd, rührt in die geſchmolzene Maſſe Zink ein, welches Gold und 
Silber aufnimmt, und faigert das Blei von der Gold-Silber-Zink⸗ 
legirung ah. (Aus dem Min. and smelt. magaz, Vol. VI Nr. 32 

p. 86, durch berg- und hüttenm. Zeitung.) 


Ueber Raffination von Hartblei, von Richardſon. Das 
Hartblei wird in einem eingemauerten gußeiſernen Keſſel geſchmolzen 
und ein Strom überhitzter Luft darüber geleitet. Man erhält bis 
95 Proc. Weichblei und Schlacken, die beim redueirenden Schmelzen, 
am beſten mit etwas Soda, Hartblei mit noch größerem Antimonge⸗ 
halt geben, welches darauf beim Naffiniven nur 50 bis 60 Proc. 
Blei liefert. Die Schlacke vom zweiten Raffiniren wird dann auf 
ein ſehr antimonreiches Hartblei durchgeſtochen. 

(Revue univers, 8. ann. 4. livr, p. 238.) 


Mittheilungen aus dem Laboratorium des Dr. Dullo in Berlin, Ueu-Cölln a. W. 21. 


Schmelzen der Glaſur. Das Schmelzen der Glaſuren ge⸗ 
ſchieht heute zu Tage bei faſt allen Töpfern in einer ſo umſtändlichen, 


unvollkommenen Art und Weiſe, die an vergangene Jahrhunderte 


erinnert. Das Schmelzen wird im eigentlichen Brennofen vorge⸗ 
nommen, der während der Zeit des Glaſurſchmelzens ſeinem eigent- 
lichen Zwecke entzogen wird; der Ofen muß dazu jedesmal beſonders 
hergerichtet werden; die Glaſur wird auf Sand geſchmolzen und muß 
nachher vom anhängenden Sand befreit werden; die Quantitäten 
von Holz, die vazu nöthig ſind, um den großen Ofen auf die Tem⸗ 
peratur zu bringen, bei der die Glaſur ſchmelzen kann, ſind ſo groß, 


daß ſie in einem für die Töpfer ſehr ungünſtigen finanziellen Ver⸗ 
hältuiſſe zu der Glaſur ſtehen. Dieſe und noch manche andere Un⸗ 
bequemlichkeiten veranlaßten einen Töpfer, ſich ein Schmelzvorrich⸗ 
tung für Glaſur anzuſchaffen, die billig herſtellbar iſt und ſehr reine 
Glaſur liefert, die wir im Nachſtehenden beſchreiben. Ein Keſſel 
von Schmiedeeiſen, 3“ hoch und 4“ im Durchmeſſer, hat zwei ſtarke 
Griffe, vermittelſt deren er an einer eiſernen Kette hängt; die Kette 
läuft an der Decke des Raumes über zwei Rollen und trägt am an⸗ 
dern Ende ein Gewicht, das dem Gewicht des leeren Keſſels gleich iſt. 
Der Keſſel iſt mit Chamott ausgefüttert und kann, ſobald er mit 
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Glaſur gefüllt ift, in den Feuerraum geſenkt werden; er iſt bedeckt 
und hat nur ſo viel Oeffnung, daß die beim Schmelzen ſich ent⸗ 
wickelnden Gaſe entweichen können. Sobald die Glaſur gar iſt, 
wird der Keffel in die Höhe gezogen, vom Feuer entfernt, der Deckel 
abgenommen, die Glaſur in Waſſer gegoſſen und der Keſſel von 
Neuem beſchickt. Alle dieſe Operationen gehen ſehr leicht von ſtatten 
und der größte Vortheil beſteht darin, daß der Töpfer ununterbrochen 
Glafuren ſchmelzen kann, daß er auf ein oder mehrere Jahre genug 
hat; denn darin, daß die Glaſur nicht ausgeſchöpft zu werden 
braucht, ſondern durch Ausgießen entfernt wird, was ſehr reinlich 
und nicht ſchwer auszuführen iſt, wenn man die nöthigen großen 


Zangen hat. Es iſt dieſelbe Operation, wie ſie beim Schmelzen des 


Gußeiſens und Stahls ausgeführt wird, und die Töpfer würden zu 
ihrem Vortheil arbeiten, wenn fie das Glaſurſchmelzen alle ebenſo 
ausführten, wie es der eine gethan hat, deſſen praktiſche Idee wir 
hier wiedergegeben haben. 

Färbung von Alabaſter. Nachdem es gelungen war Mar⸗ 
mor ſehr intenſiv zu färben, wie wir neulich beſchrieben haben, wurde 
der Verſuch gemacht, ob ſich Alabaſter, der zu Tiſchplatten ꝛc. zahl⸗ 
reiche Verwendungen findet, ebenfalls in der Weiſe wie Marmor fär⸗ 
ben ließe. Es wire das für die betreffende Induſtrie ſehr wichtig 
geweſen, da in dem Falle des Gelingens der Alabaſter eine ver⸗ 
mehrte Anwendung finden könnte. Die Vermuthung ſprach gegen 
die Möglichkeit der Färbung und zahlreiche angeſtellte Verſuche be— 
ſtätigten in beinahe allen Fällen, daß die Vermuthung richtig war. 
Während der Marmor ein Haufwerk vieler kleiner Kryſtällchen iſt, 
bildet der Alabaſter nicht ein ſolches Haufwerk, ſondern eutweder 
einen großen Kryſtall oder eine amorphe Maſſe, die aber ſehr dicht 
iſt. Nichts deſtoweniger nimmt ſowohl der kryſtalliſirte wie der dichte, 
derbe Gyps beträchtliche Mengen von Feuchtigkeit auf, aber er hält 
die Farben nicht feſt. Während der Marmor zwar auch ein neutra⸗ 
les Salz iſt, jo hat der kohlenſaure Kalk doch eine gewiſſe Verwandt⸗ 
ſchaft zu den ſäuerlichen, organiſchen Farbſtoffen, und wegen dieſer 
Verwandtſchaft hält er ſie feſt. Der Gyps hat aber keine ſolche Ver⸗ 
wandtſchaft; er verhält ſich gegen die organiſchen Farbſtoffe, welchen 
Charakter fie immer haben mögen, ganz indifferent. Die minerali⸗ 
ſchen Farbſtoffe auf Alabaſter zu erzeugen, iſt unftatthaft, weil alle 
denſelben entweder zerſetzen oder doch ihm ein mattes Anſehen geben. 
Die einzige Farbe, die wir fanden, war Chrom⸗Alaun, der ihm eine 
nicht ſehr intenſive, aber recht augenehme grüne Farbe verleiht. Am 


beſten wird die Färbung da vorgenommen, wo die Gypsbrüche vor- 
kommen und Kunſtſachen aus Alabaſter gefertigt werden, nämlich 


Florenz, Toscana, Livorno. Jetzt werden aus dem rohen Stein die 
Tiſchplatten und anderen Gegenſtände gefertigt, dann einige Stun⸗ 
den auf 50 bis 60“ R. erwärmt und dann unmittelbar in eine 
Alaunlöſung gelegt; nachdem ſich die Gegenſtände vollgeſogen haben, 
werden fie polirt und kommen in den Handel. Durch das Erwär— 
men und die Alaunlöſung nimmt der Alabaſter eine größere Härte 
an. Wenn man nun ſtatt Thonerde-Alaun Chrom-Alaun anwen⸗ 
det, erzielt man ganz dieſelbe Härte des Steins, aber nebenbei noch 
eine grüne Farbe. 


Lampencylinder für Petroleumlampen ſpringen ſehr leicht, 
beſonders bei ſolchen Lampen, die geraden Docht haben, weniger bei 
denen, deren Docht rund iſt. Um das ſehr häufige Springen zu ver- 
meiden, braucht man nur die Ecken des geraden Dochtes rund zu 
ſchneiden, wodurch die Flamme eine mehr runde Form erhält, aljo 
auch nicht an den beiden Endſeiten des Dochtes der Cylinderwandung 
fo nahe kommt und letztere ungleichmäßig erhitzt, wodurch das Platzen 


meiſt bawirkt wird, wenn die Sorte des Glaſes etwas ſpröde war. 


(Aus den Verhandl. der polyt. Geſ. zu Berlin.) 


Steinerne Treppen. Die Anlage ſteinerner und eiſerner 
Treppen in Wohngebäuden ſoll zwar bei Feuersuoth Sicherheit ge⸗ 
währen, indeſſen find Beiſpiele vorgekommen, daß gerade dieſe Trep⸗ 
pen bei Feuer plötzlich zuſammeubrachen und ſich unficherer bewieſen 
als hölzerne. In der potytechniſchen Geſellſchaft zu Berlin wurde 
dieſer Gegenſtand erörtert, und es wurde bemerkt, daß die Art und 
Weiſe, in der die maſſiven eiſernen Treppen meiſtens angelegt wer⸗ 
den, wenig Sicherheit gewährt, weil fie theils aus ſchlechtem Mate⸗ 
rial gebaut ſind, das bei der Erhitzung ſpringt und allen Zuſammen⸗ 
halt verliert, theils weil die Stufen nur an einer Seite unterſtützt 
ſind, am andern Ende dagegen frei ſchweben. Derartig conſtruirte 
Treppen werden bei Feuersgefahr den Einwohnern gefährlicher als 
hölzerne, weil dieſelben bei Feuer ſcheinbar feſtſtehen, dagegen bei 
der geringſten Belaſtung plötzlich zuſammenbrechen, weil die einzel⸗ 
nen Steine jeden Zuſammenhalt unter einander verloren haben. 
Wird die maſſive Treppe aus gutem Material gebaut und fo con- 
ſtruirt, daß die Stufen auf beiden Enden hiureichend unterſtützt 
ſind, ſo gewährt dieſe Treppe größere Sicherheit als die hölzerne. 
Da aber die Anlage derartiger Treppen meiſtens in das Reich der 
frommen Wünſche gehört und ſich auch beim beſten Willen nicht im⸗ 
mer ausführen läßt, ſo kann man durch Anlage einer Vorder- und 
Hintertreppe genügende Sicherheit ſchaffen, da es zu den Gelten- 


eiten gehören dürfte, daß beide zu gleicher Zeit breunen. 
9 B gleich 


Kleine Mittheilungen. 


Eine Holzſpaltemaſchine, die ſich ein Amerikaner kürzlich paten⸗ 
tiren ließ, iſt eine Art Rammklotz; den Klotz ſtellt ein ſchwerer Hammer 
dar, in dem Meſſer oder Beile befeſtigt ſind; das Seil, an dem er hängt, 
geht über die Rammſcheibe nach dem Krummzapfen eiuer von einem belie⸗ 
bigen Motor aus bewegten Welle. Das Holz, das zerſpalten werden ſoll, 
wird auf einen gußeiſernen Block zwiſchen den Führungsſtangen des Schneid⸗ 
blockes aufgelegt. Die Ohren, mit welchen der Schneidklotz an der Leitung 
gleitet, treffen beim Aufſchlagen auf das Holz auf ſtarke Federn am Unter⸗ 
theil der Leitſtangen auf, wodurch der Schneidklotz wieder emporgeſchnellt 
wird. Die Maſchine, die zur Bedienung zwei Arbeiter braucht, ſpaltet an⸗ 
geblich täglich 15—18 Klaftern des härteſten Holzes. 


In der Provinz Aukland auf Neu⸗Seeland iſt ein Kohlenlager ent⸗ 
deckt, deſſen Kohle beſſer iſt als alle Kohlenſorten Englands. Es dauert 
1 Stunde 45 Minuten, um mit den beſten Newcaſtle-Kohlen Dampf zu er⸗ 
zeugen, während die Kohle von Kawakawa an der Bal von Island ſchon 
in 1 Stunde 5 Minuten Dampf erzeugt. 


Apparate zum Verwaſchen der Steinkohlenaſche, zur Wie⸗ 
dergewinnung der durch den Roſt gefallenen Kohlen- und Kokesſtückchen, 
welche im Weſentlichen aus einer Separationstrommel und einer hydrau⸗ 
liſchen Setzmaſchine beſtehen, werden von der Maſchinenfabrik von Sie⸗ 
vers & Co. zu Kalk und Deutz geliefert. Die Koke⸗ und Kohlenſtückchen 
werden nach der Berg- und Hüttenm. ats. mit dem Waſſer über den vor⸗ 
dern Siebrand der Setzmaſchine weggeffi 
mente, welche ſich auf dem Siebe ablagern, werden von Zeit zu Zeit wie 
bei der Meynier'ſchen Setzpumpe durch eine Klappe abgelaſſen, auch wird 


ihrt; die ſchweren unreinen Frag- 


ganz wie bei dieſem Apparat das zur Separation und zum Siebſetzen ver⸗ 

brauchte Waſſer durch Klärſümpfe geleitet, mittelſt einer kleinen Pumpe ge⸗ 

hoben und von Neuem benutzt. Zur Bewegung der Maſchine genügt 
Pferdekraft oder 1 Menſchenkraft. 


Anilinfarben. Im Bayr. Kunſt⸗ u. Gewerbeblatt giebt Dr. Feich⸗ 
tin ger folgende Zuſammenſtellung der Preiſe von Anilinfarben, bezogen 
auf 1 Zollpfd. reinen kryſtalliſtrten Farbstoff. 


zuchſin Violett Blau 
Ende 1861 100 Thlr. 80 Thlr. 100 Thlr. 
Aufang 1862 60 „ 70 „ 80 „ 
Ende 1862 25—30 „ 4050 „„ 60 „ 
Antone, 1883. 25. „ 30-40. „ 50 . 
Ende 1863 15 „ 20 „ 20 „ 
Anfang 1864 10—12 „ 15 15 „ 


Bei dieſem enormen Preisrückgange iſt es nicht "zu verwundern, wenn in 
1 Zeit bereits einige Anilinfabriken ihre Thätigkeit wieder eingeſtellt 
aben. 


Ein Photograph, den die holländiſche Regierung nach Java geſendet 
hatte, um landſchaftliche Parthien aufzunehmen; hat eine Stadt entdeckt, die 
durch die Lava eines in der Nähe liegenden Vulkaus verſchüttet iſt. 


Es wird beabſichtigt eine directe Telegraphenlinie zwiſchen Petersburg 
und Kopenhagen über die Inſel Bornholm zu legen und die Linie von Ko⸗ 
penhagen über Seelaud und Jütland nach Englaud zu verlängern. 

(Mech. Magaz.) 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlagshandlung in Berlin, 
Zimmerſtraße 33, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer in Hildburghauſen, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Rebaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


